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Abstract 


To turn rotation surfaces, at workpieces and pref. crankshafts, a circular tool is used with a number of spaced coarse and 
smooth cutters round the circumference. For the smooth cutting, each cylindrical surface (63) of the workpiece is worked by 
a left and a right smooth cutter with a cutting geometry related to the longitudinal shaving rotation, with the surfaces (63) 
taken from both surface ends (70,72). 
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Description 



[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Drehbearbeitung von Rotationsflachen an Werkstucken, 
vorzugsweise an Kurbelwellen, bei dem das WerkstGck wahrend der Drehbearbeitung rotiert und mit einem 
scheibenfdrmigen Werkzeug, das am Umfang mit versetzt angeordneten Schrupp- und Schlicht-Schneideinsatzen 
versehen ist, bearbeitet wird, wobei zur Schlichtbearbeitung einer jeden zylindrischen Flache des Werkstuckes mehrere 
Schlicht-Schneideinsatze eingesetzt werden, die zeitlich nacheinander in in Achsrichtung des Werkstuckes aufgeteilten 
Bereichen Material vom Werkstuck abtragen, und scheibenformiges Werkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

[0002] Ein Verfahren der vorgenannten Art und ein Werkzeug zur Durchfuhrung eines solchen Verfahrens sind durch die 
deutsche Patentschrift DE 41 19 162 C1 bekannt. 

[0003] Bei diesem bekannten Verfahren wird die Schlichtbearbeitung einer jeden zylindrischen Flache eines Werkstuckes 
durch ein in Achsrichtung des Werkstuckes aufgeteiltes Einstechdrehen durchgefuhrt 

[0004] Dem aufgeteilten Einstechdrehen haftet der Nachteil an, dass Fluchtabweichungen der Einstechschneiden zu der 
Drehachse der Drehmaschine sich ungunstig auf die Bearbeitungsgenauigkeit auswirken. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren der eingangs genannten Art und das gattungsgemasse 
scheibenformige Werkzeug so auszubilden, dass bei der Schlichtbearbeitung einer jeden zylindrischen Flache eines 
Werkstuckes eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit erreicht wird. 

[0006] Erfindungsgemass wird diese Aufgabe bei dem Verfahren dadurch gelost, dass zur Schlichtbearbeitung einer jeden 
zylindrischen FISche des WerkstQckes von ihren beiden Flachenenden aus ein LSngsschaidrehen durchgefuhrt wird. 
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[0007] Ein scheibenformiges Werkzeug zur Durchftihrung des Verfahrens, das am Umfang mit versetzt angeordneten 
Schrupp- und Schlicht-Schneideinsatzen versehen ist, weist zur Schlichtbearbeitung einer jeden zylindrischen Flache des 
Werkstuckes mindestens einen linken und mindestens einen rechten Schlicht-Schneideinsatz mit einer zum 
Langsschaldrehen ausgelegten Schneidengeometrie auf. 

[0008] Jeder Schrupp- und Schlicht-Schneideinsatz ist Bestandteil einer Werkzeugeinheit. 

[0009] Die Schlicht-SchneideinsStze zum Langsschaldrehen haben den Vorteil, dass sie auch zur Schlichtbearbeitung von 
konkaven und konvexen Flachen eines Werkstuckes eingesetzt werden konnen. 

[0010] Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeichnung, in der ein Ausfuhrungsbeispiel schematisch dargestellt 
ist, naher beschrieben. 



Fig. 1 eine Teilansicht einer Drehmaschine mit einem scheibenf6rmigen Werkzeug und einen Schnitt durch einen 
Pleuellagerzapfen einer von der Drehmaschine aufgenommenen Kurbelwelle, wobei ein Schlicht-Schneideinsatz einer 
Werkzeugeinheit in einer Arbeitsstellung ist, 
Fig. 2 einen Teilschnitt entsprechend der Linie II - II in Fig. 1, 

Fig. 3 einen Ausschnitt des Pleuellagerzapfens in fertiger Kontur mit dem Schlicht-Schneideinsatz der Werkzeugeinheit 
gemass Fig. 2 zu Beginn des Langsschaldrehens in vergrSssertem Massstab mit einem Schnitt durch die 
Schlichtbearbeitungszugabe, 

Fig. 4 den Ausschnitt des Pleuellagerzapfens in fertiger Kontur gemass Fig. 3 mit dem Schlicht-Schneideinsatz der 
Werkzeugeinheit nach dem Langsschaldrehen des rechten Bereichs der zylindrischen Flache des Pleuellagerzapfens in 
vergrossertem Massstab mit einem Schnitt durch die restliche Schlichtbearbeitungszugabe. 



[0012] Eine Drehmaschine 1, die nur teilweise dargestellt ist, hat zwischen zwei Spannfuttern 2 eine Kurbelwelle 3 mit 
mehreren Haupt- (4) und Pleuellagerzapfen 5 als Werkstuck aufgenommen. 

[0013] Die Spannfutter 2, die von einem Hauptantrieb (nicht dargestellt) angetrieben werden, bewirken eine 
Drehbewegung der Kurbelwelle 3 urn die Achse 6 eines Pleuellagerzapfens 5 in Richtung des Pfeiles 7. 

[0014] Die Achse 6 des Pleuellagerzapfens 5 liegt somit in der Drehachse 8 der Drehmaschine 1 . 

[0015] Bei der Drehbearbeitung eines jeden Hauptlagerzapfens 4 liegt die Kurbelwellenachse 9 in der Drehachse 8 der 
Drehmaschine 1 . 

[0016] Fur die Drehbearbeitung von Kurbelwellen 3 ist ein scheibenformiges Werkzeug 10 vorgesehen, das aus einem 
Zentrierkorper 11, einem Tragkorper 12, funfmal sechs Werkzeugeinheiten 13, 14, 15, 16, 17, 18 zum Schruppen der 
Haupt- (4) und Pleuellagerzapfen 5, funfmal zwei Werkzeugeinheiten 19, 20 zum Schlichten der Wangenvorspriinge 21, 
22, 23, 24 und der Freistiche 25, 26, 27, 28 an den Haupt- (4) und Pleuellagerzapfen 5 und zweimal zwei 
Werkzeugeinheiten 29, 30 zum Schlichten der Haupt- (4) und Pleuellagerzapfen 5 zwischen den Freistichen 25, 26, 27, 28 
besteht. 

[001 7] Alle Werkzeugeinheiten 1 3 bis 20, 29, 30 sind mittels je einer Schraube 31 auf die MantelflSche 32 des Tragkorpers 
12 aufgespannt. 

[0018] Die Werkzeugeinheiten 13 bis 20 nehmen auf der Mantelflache 32 des Tragkorpers 12 einen Zentriwinkel von 5 x 
(6 + 2) x 7,5 DEG = 300 DEG , die Werkzeugeinheiten 29, 30 einen Zentriwinkel von 2 x 2 x 7,5 DEG = 30 DEG ein. 

[0019] Die Anordnung der Werkzeugeinheiten 13 bis 20, 29, 30 auf der Mantelflache 32 ist so gewahlt, dass sich zwei 
gleiche Lucken 33, 34 mit einem Zentriwinkel von je 15 DEG ergeben. 

[0020] Der Tragkorper 12 ist in einem Abschnitt 35, der die Werkzeugeinheiten 29, 30 und ihre angrenzenden Bereiche 
36, 37 erfasst, mit zwei seitlichen Ausnehmungen 38, 39 ausgefuhrt. 

[0021] Die seitliche Tiefe der Ausnehmungen 38, 39 ergibt sich aus der Breite 40 der Werkzeugeinheiten 29, 30. 
[0022] Bei der Form der Ausnehmungen 38, 39 ist die Umlaufbewegung der Kurbelwelle 3 berucksichtigt. 



[0011]Es zeigt 
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[0023] Der Zentrierkorper 1 1 und der Tragkorper 12 sind mittels einer Vielzahl von Schrauben 41 miteinander fest 
verbunden. 

[0024] Eine Spannvorrichtung 42 und zwei urn 120 DEG versetzte Nut-Feder-Anordnungen 43 stellen eine feste 
Verbindung zwischen dem Werkzeug 10 und einer Werkzeugspindel 44 her. 

[0025] Zu der Spannvorrichtung 42 gehoren ein Spannzylinder (nicht dargestellt), eine in der Werkzeugspindel 44 axial 
verschiebbar angeordnete Spannstange 45 mit Spannklauen 46 und ein von dem Zentrierkorper 1 1 aufgenommener 
Spannbolzen 47. 

[0026] Die Werkzeugspindel 44 hat eine Schwenkachse 48, urn die sie schwenkbar ist. 

[0027] Angetrieben wird die Werkzeugspindel 44 von einem Schwenkantrieb (nicht dargestelllt). 

[0028] Die Werkzeugspindel 44 und ihr Schwenkantrieb sind in einem in Langs- (Doppelpfeil 49) und 
Planvorschubrichtung (Doppelpfeil 50) verschiebbaren Support (nicht dargestellt) angeordnet. 

[0029] Der Support gewahrleistet stets ein Fluchten der Schwenkachse 48 mit der Drehachse 8 der Drehmaschine 1 . 

[0030] Die Werkzeugspindel 44 ist vorn mit einem kegeligen Absatz 51 ausgebildet, der der Zentrierung des Werkzeuges 
10 dient. Der Zentrierkorper 1 1 hat fur diesen Zweck einen Ringansatz 52 mit einer inneren Kegelflache. 

[0031] Fur die Schrupp- und Schlichtbearbeitung der Haupt- (4) und Pleuellagerzapfen 5 einer Kurbelwelle 3 sind die 
Werkzeugeinheiten 13 bis 20, 29, 30 nur je einmal erforderlich. 

[0032] Die ubrigen Werkzeugeinheiten, namlich viermal acht Werkzeugeinheiten 13 bis 20 und einmal zwei 
Werkzeugeinheiten 29, 30, sind als Reserve zur Erhohung der Arbeitsdauer des Werkzeuges 10 aufzufassen. 

[0033] Das Ausfuhrungsbeispiel ist darauf abgestellt, dass sechs Werkzeugeinheiten 13 bis 18, die je einen Schrupp- 
Schneideinsatz 53, 54, 55, 56, 57, 58 enthalten, nacheinander die Schruppbearbeitung eines Pleuellagerzapfens 5 
durchfuhren. 

[0034] Anschliessend werden die Wangenvorsprunge 23, 24 und die Freistiche 27, 28 mit zwei Werkzeugeinheiten 19, 20, 
die je einen Schlicht-Schneideinsatz 59, 60 enthalten, geschlichtet. 

[0035] Die fertige Kontur des Pleuellagerzapfens 5, die in den Fig. 3 und 4 mit 61 bezeichnet ist, schliesst eine Mantellinie 
62 einer zylindrischen Fache 63 ein. 

[0036] Zur Schlichtbearbeitung der zylindrischen Flache 63 des Pleuellagerzapfens 5 werden zwei Werkzeugeinheiten 29, 
30 benutzt, die jeweils eine Links- und eine Rechtsausfuhrung darstellen. 

[0037] Die Werkzeugeinheit 29 in Linksausfuhrung hat einen linken (64), die Werkzeugeinheit 30 in Rechtsausfuhrung 
einen rechten Schlicht-Schneideinsatz 65. 

[0038] Beide Schlicht-Schneideinsatze 64, 65 weisen eine Schneidengeometrie zum Langsschaldrehen auf. 

[0039] Bei beiden Schlicht-Schneideinsatzen 64, 65 ist die Hauptschneide 66 in einem Winkel von 10 DEG zu der 
Drehachse 8 der Drehmaschine 1 angeordnet. 

[0040] Die Nebenschneide 67 eines jeden Schlicht-Schneideinsatzes 64, 65 hat einen Winkel von 2 DEG zu der 
Drehachse 8 der Drehmaschine 1. 

[0041] Zu Beginn der Schlichtbearbeitung des Pleuellagerzapfens 5 fuhrt der linke Schlicht-Schneideinsatz 64 ein 
Einstechdrehen in Planvorschubrichtung (Doppelpfeil 50) bis zum Fertigdurchmesser d durch. 

[0042] Dabei nimmt der linke Schlicht-Schnejdeinsatz 64 die Anfangsstellung fur das Langsschaldrehen ein, wie sie die 
Fig. 3 mit dem Schnitt durch die noch zu zerspanende Schlichtbearbeitungszugabe 68 zeigt. 

[0043] Danach fuhrt der linke Schlicht-Schneideinsatz 64 in Langsvorschubrichtung (Doppelpfeil 49) ein Langsschaldrehen 
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in einem rechten Bereich 69 durch, und zwar von einem Flachenende 70 der zylindrischen Flache 63 aus bis zu der in Fig. 
4 dargestellten Stellung. 

[0044] Durch das LSngsschSldrehen wird die Schlichtbearbeitungszugabe 68 bis zu der restlichen 
Schlichtbearbeitungszugabe 71 zerspant. 

[0045] Die restliche Schlichtbearbeitungszugabe 71 wird zerspant von dem anderen Flachenende 72 der zylindrischen 
Flache 63 aus, wobei der rechte Schlicht-Schneideinsatz 65 das Einstech- und LSngsschaldrehen in dem linken Bereich 
73 analog zu der Arbeitsweise des linken Schlicht-Schneideinsatzes 64 ausfuhrt. 



Bezugszeichenliste 



1 Drehmaschine 

2 Spannfutter 

3 Kurbelwelle 

4 Hauptlagerzapfen 

5 Pleuellagerzapfen 

6 Achse 

7 Pfeil 

8 Drehachse 

9 Kurbelwellenachse 

1 0 Werkzeug 

1 1 Zentrierkorper 

12 Tragkorper 

13 Werkzeugeinheit 

14 Werkzeugeinheit 

15 Werkzeugeinheit 

16 Werkzeugeinheit 

1 7 Werkzeugeinheit 

18 Werkzeugeinheit 

19 Werkzeugeinheit 

20 Werkzeugeinheit 

21 Wangenvorsprung 

22 Wangenvorsprung 

23 Wangenvorsprung 

24 Wangenvorsprung 

25 Freistich 

26 Freistich 

27 Freistich 

28 Freistich 

29 Werkzeugeinheit 

30 Werkzeugeinheit 

31 Schraube 

32 Mantelflache 

33 Lucke 

34 Lucke 

35 Abschnitt 

36 Bereich 

37 Bereich 

38 Ausnehmung 

39 Ausnehmung 

40 Breite 

41 Schraube 

42 Spannvorrichtung 

43 Nut-Feder-Anordnung 

44 Werkzeugspindel 
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45 Spannstange 

46 Spannklaue 

47 Spannbolzen 

48 Schwenkachse 

49 Langsvorschubrichtung 

50 Planvorschubrichtung 

51 Absatz 

52 Ringansatz 

53 Schrupp-Schneideinsatz 

54 Schrupp-Schneideinsatz 

55 Schrupp-Schneideinsatz 

56 Schrupp-Schneideinsatz 

57 Schrupp-Schneideinsatz 

58 Schrupp-Schneideinsatz 

59 Schlicht-Schneideinsatz 

60 Schlicht-Schneideinsatz 

61 Kontur 

62 Mantellinie 

63 Flache 

64 Schlicht-Schneideinsatz 

65 Schlicht-Schneideinsatz 

66 Hauptschneide 

67 Nebenschneide 

68 Schlichtbearbeitungszugabe 

69 Bereich 

70 Flachenende 

71 Schlichtbearbeitungszugabe 

72 Flachenende 

73 Bereich 

d Fertigdurchmesser 
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1. Verfahren zur Drehbearbeitung von Rotationsflachen an Werkstucken, vorzugsweise an Kurbelwellen, bei dem das 
Werkstuck wahrend der Drehbearbeitung rotiert und mit einem scheibenformigen Werkzeug, das am Umfang mit versetzt 
angeordneten Schrupp- und Schlicht-SchneideinsStzen versehen ist, bearbeitet wird, wobei zur Schlichtbearbeitung einer 
jeden zylindrischen Flache des Werkstuckes mehrere Schlicht-SchneideinsStze eingesetzt werden, die zeitlich 
nacheinander in in Achsrichtung des Werkstuckes aufgeteilten Bereichen Material vom Werkstuck abtragen, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Schlichtbearbeitung einer jeden zylindrischen Flache (63) des Werkstuckes (3) von ihren beiden 
Flachenenden (70, 72) aus ein LangsschSldrehen durchgefuhrt wird. 

2. Scheibenformiges Werkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens, das am Umfang mit versetzt angeordneten Schrupp- 
und Schlicht-Schneideinheiten versehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass es zur Schlichtbearbeitung einer jeden 
zylindrischen Flache (63) des Werkstuckes (3) mindestens einen linken (64) und mindestens einen rechten Schlicht- 
Schneideinsatz (65) mit einer zum LSngsschaldrehen ausgelegten Schneidengeometrie aufweist. 

3. Scheibenformiges Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Schrupp- (53, 54, 55, 56, 57, 58) 
und Schlicht-Schneideinsatz (59, 60, 64, 65) Bestandteil einer Werkzeugeinheit (13, 14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 29, 30) ist. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren zur Drehbearbeitung von Rotationsflachen an Werkstucken, vorzugsweise an Kurbelwellen, und 
scheibenformiges Werkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Bei einem Verfahren zur Drehbearbeitung von Rotati- 
onsflachen an Werkstucken (3), vorzugsweise an Kurbel- 
wellen, bei dem das Werkstuck (3) wahrend der Drehbear- 
beitung rotiert und mit einem scheibenformigen Werk- 
zeug (10), das am Umfang mit versetzt angeordneten 
Schrupp- (53, 54, 55, 56, 57, 58) und Schlicht-Schneidein- 
satzen (59, 60, 64, 65) versehen ist, bearbeitet wird, wobei 
zur Schlichtbearbeitung einer jeden zylindrischen Flache 
(63) des Werkstuckes (3) mehrere Schlicht-Schneideinsat- 
ze (64, 65) eingesetzt werden, die zeitlich nacheinander in 
in Achsrichtung des Werkstuckes (3) aufgeteilten Berei- 
chen (69, 73) Material vom Werkstuck (3) abtragen, wird 
eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit dadurch erreicht, daft 
zur Schlichtbearbeitung einer jeden zylindrischen Flache 
(63) des Werkstuckes (3) von ihren beiden Flachenenden 
(70, 72) aus ein Langsschaldrehen durchgefuhrt wird. 
Ein scheibenformiges Werkzeug (10) zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, das am Umfang mit versetzt angeordne- 
ten Schrupp- (53, 54, 55, 56, 57, 58) und Schlicht-Schneid- 
einsatzen (59, 60, 64, 65) versehen ist, weist zur Schlicht- 
bearbeitung einer jeden zylindrischen Flache (63) des 
Werkstuckes (3) mindestens einen Hnken (64) und minde- 
stens einen rechten Schlicht-Schneideinsatz (65) mit einer 
zum Langsschaldrehen ausgelegten SOhneidengeometrie 
auf. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Drehbe- 
arbeitung von Rotationsflachen an Werkstiicken, vorzugs- 
weise an Kurbelwellen, bei dem das Werkstiick wahrend der 5 
Drehbearbeitung rotiert und mit einem scheibenrormigen 
Werkzeug, das am Umfang mit versetzt angeordneten 
Schrupp- und Schhcht-Schneideinsatzen versehen ist, bear- 
beitet wird, wobei zur Schlichtbearbeitung einer jeden zy- 
lindrischen Flache des Werkstuckes mehrere Schlicht- 10 
Schneideinsatze eingesetzt werden, die zeitlich nacheinan- 
der in in Achsrichtung des Werkstuckes aufgeteilten Berei- 
chen Material vom Werkstiick abtragen, und scheibenformi- 
ges Werkzeug zur DurchfUhrung des Verfahrens. 

Ein Verfahren der vorgenannten Art und ein Werkzeug 15 
zur Durchfuhrung eines solchen Verfahrens sind durch die 
deutschePatentschriftDE41 19 162 CI bekannt. 

Bei diesem bekannten Verfahren wird die Schlichtbear- 
beitung einer jeden zylindrischen Flache eines Werkstuckes 
durch ein in Achsrichtung des Werkstuckes aufgeteiltes Ein- 20 
stechdrehen durchgefiihrt. 

Dem aufgeteilten Einstechdrehen haftet der Nachteil an, 
daB Fluchtabweichungen der Einstechschneiden zu der 
Drehachse der Drehmaschine sich ungiinstig auf die Bear- 
beitungsgenauigkeit auswirken. 25 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren 
der eingangs genannten Art und das gattungsgemaBe schei- 
benformige Werkzeug so auszubilden, daB bei der Schlicht- 
bearbeitung einer jeden zylindrischen Flache eines Werk- 
stuckes eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit erreicht wird. 30 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei dem Verfahren 
dadurch gelost, daB zur Schlichtbearbeitung einer jeden zy- 
lindrischen Flache des Werkstuckes von ihren beiden Fla- 
chenenden aus ein Langsschaldrehen durchgefuhrt wird. 

Ein scheibenformiges Werkzeug zur Durchfuhrung des 35 
Verfahrens, das am Umfang mit versetzt angeordneten 
Schrupp- und Schlicht-Schneideinsatzen versehen ist, weist 
zur Schlichtbearbeitung einer jeden zylindrischen Flache 
des Werkstuckes mindestens einen linken und mindestens 
einen rechten Schlicht-Schneideinsatz mit einer zum Langs- 40 
schaldrehen ausgelegten Schneidengeometrie auf. 

Jeder Schrupp- und Schlicht-Schneideinsatz ist Bestand- 
teil einer Werkzeugeinheit. 

Die Schlicht-Schneideinsatze zum Langsschaldrehen ha- 
ben den Vorteil, daB sie auch zur Schlichtbearbeitung von 45 
konkaven und konvexen Flachen eines Werkstuckes einge- 
setzt werden konnen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeich- 
nung, in der ein Ausfuhrungsbeispiel schematisch darge- 
stellt ist, naher beschrieben. 50 

Es zeigt 

Fig, 1 eine Teilansicht einer Drehmaschine mit einem 
scheibenformigen Werkzeug und einen Schnitt durch einen 
Pleuellagerzapfen einer von der Drehmaschine aufgenom- 
menen Kurbelwelle, wobei ein Schlicht-Schneideinsatz ei- 55 
ner Werkzeugeinheit in einer Arbeitsstellung ist, 

Fig. 2 einen Teilschnitt entsprechend der Linie II-II in 
Fig.l, 

Fig. 3 einen Ausschnitt des Pleuellagerzapfens in fertiger 
Kontur mit dem Schlicht-Schneideinsatz der Werkzeugein- 60 
heit gemaB Fig. 2 zu Beginn des Langsschaldrehens in ver- 
groBertem MaBstab mit einem Schnitt durch die Schlichtbe- 
arbeitungszugabe, 

Fig. 4 den Ausschnitt des Pleuellagerzapfens in fertiger 
Kontur gemaB Fig. 3 mit dem Schlicht-Schneideinsatz der 65 
Werkzeugeinheit nach dem Langsschaldrehen des rechten 
Bereichs der zylindrischen Flache des Pleuellagerzapfens in 
vergroBertem MaBstab mit einem Schnitt durch die restliche 
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Schlichtbearbeitungszugabe. 

Eine Drehmaschine 1, die nur teilweise dargestellt ist, hat 
zwischen zwei Spannfuttern 2 eine Kurbelwelle 3 mit meh- 
reren Haupt(4) und Pleuellagerzapfen 5 als Werkstiick auf- 
genommen. 

Die Spannfutter 2, die von einem Hauptantrieb (nicht dar- 
gestellt) angetrieben werden, bewirken eine Drehbewegung 
der Kurbelwelle 3 urn die Achse 6 eines Pleuellagerzapfens 
5 in Richtung des Pfeiles 7. 

Die Achse 6 des Pleuellagerzapfens 5 liegt somit in der 
Drehachse 8 der Drehmaschine 1. 

Bei der Drehbearbeitung eines jeden Hauptlagerzapfens 4 
liegt die Kurbelwellenachse 9 in der Drehachse 8 der Dreh- 
maschine 1. 

Fur die Drehbearbeitung von Kurbelwellen 3 ist ein 
scheibenformiges Werkzeug 10 vorgesehen, das aus einem 
Zentrierkorper 11, einem TYagkorper 12, funfmal sechs 
Werkzeugeinheiten 13, 14, 15, 16, 17, 18 zum Schruppen 
der Haupt- (4) und Pleuellagerzapfen 5, fiinfmal zwei Werk- 
zeugeinheiten 19, 20 zum Schlichten der Wangenvor- 
spriinge 21, 22, 23, 24 und der Freistiche 25, 26, 27, 28 an 
den Haupt- (4) und Pleuellagerzapfen 5 und zweimal zwei 
Werkzeugeinheiten 29, 30 zum Schlichten der Haupt- (4) 
und Pleuellagerzapfen 5 zwischen den Freisuchen 25, 26, 
27, 28 besteht. 

Alle Werkzeugeinheiten 13 bis 20, 29, 30 sind mittels je 
einer Schraube 31 auf die Mantelflache 32 des Tragkorpers 
12 aufgespannt. 

Die Werkzeugeinheiten 13 bis 20 nehmen auf der Mantel- 
flache 32 des Tragkorpers 12 einen Zentriwinkel von 5 x (6 
+ 2) X 7,5° = 300°, die Werkzeugeinheiten 29, 30 einen Zen- 
triwinkel von 2 x 2 x 7,5° = 30° ein. 

Die Anordnung der Werkzeugeinheiten 13 bis 20, 29, 30 
auf der Mantelflache 32 ist so gewahlt, daB sich zwei gleiche 
Liicken 33, 34 mit einem Zentriwinkel von je 15° ergeben. 

Der Tragkorper 12 ist in einem Abschnitt 35, der die 
Werkzeugeinheiten 29, 30 und ihre angrenzenden Bereiche 
36, 37 erfaBt, mit zwei seitlichen Ausnehmungen 38, 39 aus- 
gefuhrt. 

Die seitliche Tlefe der Ausnehmungen 38, 39 ergibt sich 
aus der Breite 40 der Werkzeugeinheiten 29, 30. 

Bei der Form der Ausnehmungen 38, 39 ist die Umlauf- 
bewegung der Kurbelwelle 3 beriicksichtigt. 

Der Zentrierkorper 11 und der Tragkorper 12 sind mittels 
einer Vielzahl von Schrauben 41 miteinander fest verbun- 
den. 

Eine Spannvorrichtung 42 und zwei um 120° versetzte 
Nut-Feder-Anordnungen 43 stellen eine feste Verbindung 
zwischen dem Werkzeug 10 und einer Werkzeugspindel 44 
her. 

Zu der Spannvorrichtung 42 gehoren ein Spannzylinder 
(nicht dargestellt), eine in der Werkzeugspindel 44 axial ver- 
schiebbar angeordnete Spannstange 45 mit Spannklauen 46 
und ein von dem Zentrierkorper 11 aufgenommener Spann- 
bolzen 47. 

Die Werkzeugspindel 44 hat eine Schwenkachse 48, um 
die sie schwenkbar ist. 

Angetrieben wird die Werkzeugspindel 44 von einem 
Schwenkantrieb (nicht dargestellt). 

Die Werkzeugspindel 44 und ihr Schwenkantrieb sind in 
einem in Langs- (Doppelpfeil 49) und Planvorschubrichtung 
(Doppelpfeil 50) verschiebbaren Support (nicht dargestellt) 
angeordnet 

Der Support gewahrleistet stets ein Fluchten der 
Schwenkachse 48 mit der Drehachse 8 der Drehmaschine 1. 

Die Werkzeugspindel 44 ist vorn mit einem kegeligen 
Absatz 51 ausgebildet, der der Zentrierung des Werkzeuges 
10 dient. Der Zentrierkorper 11 hat fur diesen Zweck einen 
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Ringansatz 52 mit einer inneren Kegelflache. 9 Kurbelwellenachse 

Fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung der Haupt- (4) 10 Werkzeug 

und Pleueliagerzapfen 5 einer Kurbelwelle 3 sind die Werk- 11 Zentrierkorper 

zeugeinheiten 13 bis 20, 29, 30 nur je einmal erforderlich. 12 Tragkorper 

Die Ubrigen Werkzeugeinheiten, narnlich viermal acht 5 13 Werkzeugeinheit 

Werkzeugeinheiten 13 bis 20 und einmal zwei Werkzeug- 14 Werkzeugeinheit 

einheiten 29, 30, sind als Reserve zur Erhohung der Arbeits- 15 Werkzeugeinheit 

dauer des Werkzeuges 10 aufzufassen. 16 Werkzeugeinheit 

Das Ausfuhrungsbeispiel ist darauf abgestellt, daB sechs 17 Werkzeugeinheit 

Werkzeugeinheiten 13 bis 18, die je einen Schrupp-Schneid- 10 18 Werkzeugeinheit 

einsatz 53, 54, 55, 56, 57, 58 enthalten, nacheinander die 19 Werkzeugeinheit 

Schruppbearbeitung eines Pleuellagerzapfens 5 durchfuh- 20 Werkzeugeinheit 

ren. 21 Wangenvorsprung 

AnschlieBend werden die Wangenvorspriinge 23, 24 und 22 Wangenvorsprung 

die Freistiche 27, 28 rait zwei Werkzeugeinheiten 19, 20, die 15 23 Wangenvorsprung 

je einen Schlicht-Schneideinsatz 59, 60 enthalten, ge- 24 Wangenvorsprung 

schlichtet. 6 25Freistich 

Die fertige Kontur des Pleuellagerzapfens 5, die in den 26 Freistich 

Fig. 3 und 4 mit 61 bezeichnet ist, schlieBt eine Mantellinie 27 Freistich 

62einerzylindrischenRache63ein. 20 28 Freistich 

Zur Schlichtbearbeitung der zylindrischen Flache 63 des 29 Werkzeugeinheit 

Pleuellagerzapfens 5 werden zwei Werkzeugeinheiten 29, 30 Werkzeugeinheit 

30 benutzt, die jeweils eine links- und eine Rechtsausfuh- 31 Schraube 

rung darstellen. 32 Mantelflacbe 

Die Werkzeugeinheit 29 in Linksausfuhrung hat einen 25 33Lucke 

linken (64), die Werkzeugeinheit 30 in Rechtsausfiihrung ei- 34 Lucke 

nen rechten Schlicht-Schneideinsatz 65. 35 Abschnitt 

Beide Schlicht-Schneideinsatze 64, 65 weisen eine 36Bereich 

Schneidengeometrie zum Langsschaldrehen auf. 37 Bereich 

Bei beiden Schhcht-Schneideinsatzen 64, 65 ist die 30 38 Ausnehrnung 

Hauptschneide 66 in einem Winkel von 10° zu der Dreh- 39 Ausnehrnung 

achse 8 der Drehmaschine 1 angeordnet. 40 Breite 

Die Nebenschneide 67 eines jeden Schlicht-Schneidein- 41 Schraube 

satzes 64, 65 hat einen Winkel von 2° zu der Drehachse 8 42 Spannvorrichtung 

der Drehmaschine 1. 35 43 Nut-Feder-Anordnung 

Zu Beginn der Schlichtbearbeitung des Pleuellagerzap- 44 Werkzeugspindel 

fens 5 fuhrt der linke Schlicht-Schneideinsatz 64 ein Ein- 45 Spannstange 

stechdrehen in Planvorschubrichtung (Doppelpfeil 50) bis 46 Spannklaue 

zum Fertigdurchmesser d durch. ** 47 Spannbolzen 

Dabei nimmt der linke Schlicht-Schneideinsatz 64 die 40 48 Schwenkachse 

Anfangsstellung fiir das Langsschaldrehen ein, wie sie die 49 Langsvorschubrichtung 

Fig. 3 mit dem Schnitt durch die noch zu zerspanende 50 Planvorschubrichtung 

Schlichtbearbeitungszugabe 68 zeigt. 51 Absatz 

Danach fuhrt der linke Schlicht-Schneideinsatz 64 in 52 Ringansatz 

Langsvorschubrichtung (Doppelpfeil 49) ein Langsschal- 45 53 Schrupp-Schneideinsatz 

drehen in einem rechten Bereich 69 durch, und zwar von ei- 54 Schrupp-Schneideinsatz 

nem Flachenende 70 der zylindrischen Flache 63 aus bis zu 55 Schrupp-Schneideinsatz 

der in Fig. 4 dargestellten Stellung. 56 Schrupp-Schneideinsatz 

Durch das Langsschaldrehen wird die Schlichtbearbei- 57 Schrupp-Schneideinsatz 

tungszugabe 68 bis zu der restlichen Schlichtbearbeitungs- 50 58 Schrupp-Schneideinsatz 

zugabe 71 zerspant. 59 Schlicht-Schneideinsatz 

Die restliche Schlichtbearbeitungszugabe 71 wind zer- 60 Schlicht-Schneideinsatz 

spant von dem anderen Flachenende 72 der zylindrischen 61 Kontur 

Hache 63 aus, wobei der rechte Schlicht-Schneideinsatz 65 62 Mantellinie 

das Einstech- und Langsschaldrehen in dem linken Bereich 55 63 Flache 

73 analog zu der Arbeitsweise des linken Schlicht-Schneid- 64 Schlicht-Schneideinsatz 

einsatzes 64 ausfuhrt. 65 Schlicht-Schneideinsatz 

66 Hauptschneide 

Bezugszeichenliste 67 Nebenschneide 

60 68 Schlichtbearbeitungszugabe 

1 Drehmaschine 69 Bereich 

2 Spannfutter 70 Flachenende 

3 Kurbelwelle * 71 Schlichtbearbeitungszugabe 

4 Hauptlagerzapfen 72 Flachenende 

5 Pleueliagerzapfen 65 73 Bereich 

6 Achse d Fertigdurchmesser 
7Pfeil 

8 Drehachse 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Drehbearbeitung von Rotationsfla- 
chen an Werkstiicken, vorzugsweise an Kurbelwellen, 
bei dem das Werkstuck wahrend der Drehbearbeitung 5 
rotiert und mit einem scheibenformigen Werkzeug, das 
am Umfang rait versetzt angeordneten Schrupp- und 
Schlicht-Schneideinsatzen versehen ist, bearbeitet 
wird, wobei zur Schlichtbearbeitung einer jeden zylin- 
drischen Flache des Werkstuckes mehrere Schlicht- 10 
Schneideinsatze eingesetzt werden, die zeitlich nach- 
einander in in Achsrichtung des Werkstuckes aufgeteil- 
ten Bereichen Material vom Werkstuck abtragen, da- 
durch gekennzeichnet, dafi zur Schlichtbearbeitung 
einer jeden zylindrischen Flache (63) des Werkstuckes 15 
(3) von ihren beiden Flachenenden (70, 72) aus ein 
Langsschaldrehen durchgefuhrt wird. 

2. Scheibenformiges Werkzeug zur Durchfuhrung des 
Verfahrens, das am Umfang mit versetzt angeordneten 
Schrupp- und Schlicht-Schneideinheiten versehen ist, 20 
dadurch gekennzeichnet, dafi es zur Schlichtbearbei- 
tung einer jeden zylindrischen Flache (63) des Werk- 
stuckes (3) mindestens einen linken (64) und minde- 
stens einen rechten Schlicht-Schneideinsatz (65) mit 
einer zum Langsschaldrehen ausgelegten Schneiden- 25 
geometrie aufweist. 

3. Scheibenformiges Werkzeug nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB jeder Schrupp- (53, 54, 55, 
56, 57, 58) und Schlicht-Schneideinsatz (59, 60, 64, 
65) Bestandteil einer Werkzeugeinheit (13, 14, 15, 16, 30 
17, 18, 19, 20, 29, 30) ist. 
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